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алюминиевой катанкой с помощью трайбаппарата, здесь же 
производится обработка силикокальциевой проволокой для 
модифицирования неметаллических включений.  
После этого,  ковш с металлом проходит вакуумную обработку 
в камерном вакууматоре при максимальном разряжении 0,5 мбар для 
получения содержания водорода в готовом металле не более 2 ppm и 
передается для разливки на поворотный стол МНЛЗ. 
На радиальной двухручьевой МНЛЗ из стали ОС (ГОСТ4728) 
получают круглую заготовку 400 мм,  производят порезку на мерные 
длины.  
Согласно металлографическим исследованиям темплетов из 
непрерывнолитой заготовки по ГОСТ 1778 (метод Ш) степень 
загрязненности неметаллическими включениями составляет: оксиды 
строчечные – 1-1,5; оксиды точечные - 2; силикаты хрупкие -  1-1,5; 
силикаты недеформированные - 1,5-2; сульфиды – 2, что 
удовлетворяет требованиям ГОСТ 4728 «Заготовки осевые для 
подвижного состава железных дорог колеи 1520 мм». 
Переков непрерывнолитой заготовки на черновую осевую 
заготовку  производится на ОАО  «Лугцентрокуз» (г. Луганск) по 
существующей на этом предприятии технологии.  
Полученные черновые кованые оси успешно прошли испытания 
механических свойств, макро- и микроисследования структуры, УЗК и 
сертифицированы Регистром сертификации  федерального 
железнодорожного транспорта (РС ФЖТ)  России, что позволяет их 
использовать для комплектации железнодорожных вагонов, 
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Выплавка конвертерной стали сопровождается износом 
футеровки агрегата в результате термохимического и механического 
факторов Имеющиеся методики расчета параметров донных фур, не 
учитывают возможную негативную роль реактивной пульсации 
газовых окислительных струй в износе околофурменных зон днища 
конвертера. 
Методами холодного и высокотемпературного моделирования 
изучено влияние основных параметров продувки, расстояния между 
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донными фурмами, ввода в газовую струю порошкообразных 
реагентов и разбавления кислородного дутья нейтральным газом на 
механизм, особенности образования и основные параметры зоны 
реактивной пульсации при внедрении дутья в ванну. Конструкция 
высокотемпературной модели конвертера с вынесенным за пределы 
прозрачного днища из кварцевой пластины алундовым соплом и 
зеркалом, установленным под ним, позволяли визуально наблюдать и 
фиксировать фото- и киносъемкой реактивную пульсацию донной 
кислородной струи и основные ее параметры. 
При исследовании донного и комбинированного способов 
продувки экспериментально установлено наличие реактивной 
пульсации донной струи на всем изученном диапазоне изменения 
расходов, обеспечивающих реализацию пузырькового и струйного 
режимов истечения струи, вплоть до пробоя ванны при донной 
продувке. Наблюдаемое снижение частоты и диаметра зоны 
реактивной пульсации струи при реализации струйного истечения газа 
в расплав, вероятно, связано с изменением механизма образования, 
роста и отрыва газового объема, происходящего за струйным 
участком. При продувке Fe-C расплава кислородом через 
близкорасположенные донные сопла  установлено, что слияние их 
первичных реакционных зон вызывает увеличение диаметра зоны 
реактивных пульсаций и усиливает  износ футеровки околофурменной 
зоны днища.  
Разбавление дутья аргоном и ввод в струю порошкообразного 
реагента снижают негативную роль реактивной пульсации в износе 
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Интенсивность дутья при реализации глубинных способов 
продувки конвертерной ванны, определяемая степенью усвоения 
кислорода ванной, скоростью плавления лома и шлакообразования, 
ограничивается различными технологическими факторами. Наиболее 
эффективно реализовать рассредоточенный подвод дутья с 
минимальным образованием пыли и выносом металла при увеличении 
